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German Patent No. 845 933 

METHOD AND MACHINE FOR MANUFACTURING BRUSHES, ESPECIALLY 

TOOTHBRUSHES 
* * * 

Claims 

1. Method for manufacturing brushes, especially toothbrushes, with a brush head and a 
handle made from plastic, characterized in that bundles of bristles consisting of plastic are pulled 
through a injection-molding mold half (2) from a roll (6) and are fixed by a slide (4), wherein the 
ends of the bristles are welded to heads (7) and after closing the mold, the brush body (23) 
surrounding the brush heads (7) is injection-molded and the finished brushes are cut away from 
the bristle bundles after opening the mold. 

2. Machine for carrying out the method according to Claim 1, characterized in that a slide 
(4) is arranged between the slideable machine plate (3) and a mold half (2) in a plastic 
injection-molding machine and these parts are provided with passage openings for the bristle 
bundles (5) that can be fixed. 

3. Machine according to Claim 1 or 2, characterized in that the slide (4) is provided with 
a control frame (12), whose bolt (14) sliding in a guide rail (16) holds the slide (4) at the desired 
bristle length in the open position when the moveable mold half (2) has performed its return 
stroke. 

4. Machine according to Claim 3, characterized in that the control bolt (14) can be moved 
in the control frame (12) with its block (13) by a spring (18) or the like. 

5. Machine according to Claim 3 or 4, characterized by a return groove (19) in the guide 
rail (16) for the control bolt (14), whose opening (21) can be closed by a spring-loaded tab (22). 

6. Machine according to Claim 1 or 2, characterized in that a circular cutting slide (24), 
which can move up and down for separating the bristle bundles (5), is provided above the 
moveable machine plate (3). 

7. Machine according to Claim 6, characterized in that the rotating knife (24) is attached 
to an intermediate shaft (25) driven by an electric motor (26) or the like so that said knife can be 
replaced. 
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Man hat bisher Zahrcbursten entweder derarther- 
gestellt, daB man den fertigen Burstenstiel mit ent- 
spreclienden Lochern versah utxl in diese Locher 
die Borstenbundel einpreflte, oder man hat den 
Burstenkorper mit einem Ho'hlrauin versehen, der 
mit einer Kittsubstanz zum Festhalten der Borsten- 
biindel ausgel'iillt wurde. Diesc Verfahren sind sehr 
umstamllicii unci teuer und bedingen audi kompli- 
ziertc und daher teuere Maschinen. 

Urn die rlerstellung von Biirsten, insl* son de re 
von Zahnbiirsten, die mit einem BorstenJcopf und 
einem Griff aus Kunststoff versehen sind. wesent- 
lich zu vcrbilligen und zu vereinfachen, wird gemiifl 
der Krtindung vorgeschlagen, die aus Kunststoff 
l>estehenden Borsten biischelweise von einem Wickel 
durch eine mit Durchlafloffnungen versehene l'refl- 
forinlialftc zu zielien und festzukleinmcn. wornuf 


ih re En den zu Kopfen verschweifit und nach dem 
SchlieBen der Form die Burstenkorper mit Griffen 
ge«4>ritzt und die fertigen Burs ten nach dein Offnen 
von den Borstenbiischeln abgeschnitten werden. 
Durch dieses Verfahren wird das umstandliclie An- 
bringen der Locher sowie das komplizierte Kin- 
pressen der Borsterobundel vermieden. Durch das 
Hi] den eines Kopfes am Ende der Borsterrbiischel 
und durch das Einbetten dieser Kopfe in die Prefl- 
stoffinasse wird in einfachster Weise eine sehr gute 
Verankerung der Biischel im Burstenkorper er- 
rcicht. 

Bei einer Maschine zur Ausufbung des Vert aureus 
ist zwischcu einer verschiebbaren Maschinenplatte 
und einer mit ihr verbundenen Formhalfte ein 
Schiel>er angeordnet, wobei die Jk)rsten durch in 
die<en Flatten vorgeseliene OfTnungen hindiiivh- 
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gezogen und festgeklemmt warden. Dcr Schieber 
kann mit einem Steuerrahmen versehen sein, dessen 
Bolzen in ciner Fuhrungsschiene so gleitct, daB dcr 
Schieber beim Ruckgang der verschiebbaren Form- 
5 halfte um die gewiinschte Borstenlange der Burste 
iu der Offenstcllung gehaltcn wird. Der Steuer- 
bolzen ist mit seinemtmter Federwirkungstehenden 
Stein in dem Steuerrahmen verschiebbar und be- 
wirkt bei Ruokfuforung der Plat ten die voruiber- 

»o gehende Offenstellung des Schiebers. Zur Steuening 
des Bolzens ist an der Fuhrungsschiene eine unter 
Federzug stehende Zunge angebracht. 

Oberhafcb der verschiebbaren Maschinenplatte ist 
eine heb- und senkbar angeordnete umiaufende 

*5 Messerscheibe od. dgl. zum Abschneidender Borsten- 
buschel vorgesehen. Nach dem Offnen der Form 
und dem Zuruckfuhren der einen Formhalfte wird 
dieses Messer von oben her vor der Formhalfte 
nach unten gesenkt, wodurch die Borstenbuschel 

»° durchgeschnitten werden, so dafi die fertigen Zahn- 
bursten nach unten aus der Maschine herausfallen 
kdnnen. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel 
einer Maschine gemafl der Erfindung schematised 
as dargestellt, und zwar zeigt 

Fig. i den Querschnitt der einen Halfte der ge- 
offneten Form mit einer fertig gepreBten Zahn- 
burste, 

Fig. 2 die geschlossene Form, ebenfalls im Quer- 
30 schnitt, 

Fig. 3 die Ansicht einer Formhalfte und 
Fig. 4 die Seitenansicht der Maschine. 
An den vier Fuhrungsstangen i einer Kunststoff - 
spritzmaschine ist eine Formhalfte 2 an einer Ma- 
35 schinenplatte 3 beiestigt, die auf den Fuhrungs- 
stangen 1 hin und her versohiefbhar ist Zwischen 
der Formhalfte 2 und der Maschinenplatte 3 ist ein 
auf und ab bewegbarer Schieber 4 angeordnet. Im 
oberen Teil dieser drei Maschinenteile sind Boh- 
40 rungeiv angebracht, durch die die Borstenbuschel 5 
in der fur die Zahnburste gewuinschten Anzahl und 
Anordnung gezogen werden. Die Borsten sind aus 
Kunststoff hergestellt und werden von einer WickeU 
rolle 6 (Fig. 4) abgezogen. Wean der Schieber 4 
45 nach oben oder unten bewegt wird, so klemmt er 
die Borstenbuschel 5 fest f so dafl sich diese rvicht 
mehr verschieben kdnnen. Um eine Zahnburste her- 
zustellen, werden zunachst die auf der rechten 
Seite der Formhalfte 2 herausragenden Enden der 
50 Borstenbuschel 5; z. B. mittels einer heiflen Platte, 
zu einem Kopf 7 verschweiBt. Diese Platte kann 
media nisch an den Borstenenden vorbeigefuhrt 
werden; man kann die Platte aber auch von Hand 
bedienen. Nach Bildung dieser K6pfe 7 werden die 
55 Formhalfte 2 und der Schieber 4 durch die Ma- 
schinenplatte 3 unter gleichzei tiger Mitnahme der 
Borstenbuschel nach rechts gefuhrt, so dafi sich die 
Formhalfte 2 gegen die entsprechend ausgebildete, 
aber feststehende Formhalfte 8 legt. Es entsteht 
«o auf diese Weise der Hohlraum 9 fur das einzu- 
spritzende Material. In diesen Raum 9 ragen die 
Enden der Buschel 5 mit ihren Kopfen 7 hinein 1 
(Fig. 2). Numnehr wird in iiblicher Weise durch | 


den Spritzkopf 10 der Werkstoff 11 in die HoM- 
raume9 hineingespritzt, wodurch der Borstenkopf 65 
und der Griff der Zahnburste gebildet wird. Ire den 
Borstenkopf sind die Borsten durch die Kopfe 7 so 
fest cingebettet, dafl ein Herausziehen der Borsten 
unmogiich ist. 

Nach der Fertigstellung des Burstenkorpers wird 70 
die Maschinenplatte 3 mit dem Schieber 4 und der 
Formhalfte 2 nach links zuriickgeschoben. Hierbei 
mussen aber diese Teile zunachst ein fcurzes Stuck 
ohne Mitnahme der Borsten verschoben werden. 
Dies wind durch einen Steuerrahmen 12 bewirkt, 75 
der mit dem Schieber 4 verbunden ist. Dieser 
Steuerrahmen 12 erhalt einen Gleitstein 13 mit 
einem Bolzen 14, der in einer Langsnut 15 einer 
Fiihrungsschiene 16 gleitet. Durch die beiden 
Federn 17 wird der Schieber 4 nach oben gezogen, to 
so dafi er in- der Klemmstellung gehalten wird. 
Liegen aber die beiden Formhalften2 und 8 gegen- 
einander, d. h. ist die Preflstellung der Maschine 
erreicht, so wird der Bolzen 14 durch den* Stein 13 
und cine Feder 18 durch eine Quernut 19 nach 85 
unten verschoben, bis der Stein 13 sich gegen den 
unteren Teil des Steuerrahmens 12 legt. Beim 
Offnen der Form wird der Bolzen 14 durch eine 
entsprechend abgeschragte oder abgerundete Kante 

20 noch weiter nach unten gedruckt, wobei er uber 90 
den Steuerrahmen 12 den Schieber 4 nach unten 
zieht, so daB die Borstenbuschel 5 vorubergehend 
freigegeben werden. Die Lange der Ruckfiihrungs- 
nut2i entspricht der gewunschten Borsten lange der 
Zahnburste. Der Bolzen 14 wird am Ende der Nut 95 

21 wieder nach oben in die Nut 15 gefuhrt, so dafi 
er den Steuerrahmen freigibt und der Schieber 4 
durch die Federn 17 wieder in die Klemmstellung 
zuriickgeschoben wird. Damit beim Schlieflen der 
Formen der Bolzen 14 nicht in die Nut 21 eintreten 100 
kann, ist eine federbelastete Zunge 22 auf der 
Unterseite.der Nut 15 angebracht, die verhindert, 
daB der Bolzen* 14 aus der Nut 15 an dieser Stelle 
airstreten. kann. Wird die Maschinenplatte 3 weiter 
nach Hnks zuruckgefuhrt, so wird die gepreflte tos 
Zahnburste 23 aus der Formhalfte 8 herausgezogen 
und mitgenommen, wie es in Fig. 4 angedeutet ist. 
Nunmehr senkt sich von oben her ein rotierendes 
Messer 24 zwischen die oberen Fuhrungsstangen 1, 

so daB die Borstenbuschel durchschnitten werden tio 
und die fertigen Zahnbursten 23 nach unten aus der 
Maschine herausfallen konnen. Das Messer 24 ist 
auf einer Zwischenwelle 25 befestigt, die durch den 
Elektromotor 26 angetrieben wird. Das Steuer- 
gestange fur die Aufundabbewegung dieser Trenn- 1x5 
vorrichtung ist nicht dargestellt. Nach dem Ab- 
schneiden der Borsten ragen die Borstenbuschel 5 
so weit uber die Oberkante der Formhalfte 2 hin- 
aus, daB bei Beruhrung mit einer heiflen Platte die 
gewunschten Kopfe 7 gebildet werden kdnnen. 120 

PatentansprOche: 

1. Verfahren zum Herstellen von Bursten, 
insbesondere von Zahnbursten, mit einem 1*5 
Borstenkopf und einem Grirf aus Kunststoff, 
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dadurch gckcnnzeichnet, daB die a us Kunststoff 
bestehenden Borsten buschelwei-se von einem 
Wickel (6) durch eine rrcBformhalfte (2) ge- 
zogen und durch einen Schieber (4) festge- 
klenimt werden. worauf ihrc Enden zu Kdpfcit 
(7) verschweifit uud nach dem Schlieflcn der 
Form die die Burstcukupfe (7) umschlicBenden 
liiirstenkorper (23) gespritzt und die fertigen 
Biirsten nach dem Offticn der Form von den 
florstetibuscheln abgeschuitten werden. 

2. Maschine zur Ausubung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
an einer KunststorTspritzrnaschine zwischen der 
versehiebbaren Maschinenplatte (3) und einer 
Formhalfte (2) ein Schieber (4) angeordnet ist 
und daB diese Teile mit DurchlaBoffnungen fiir 
die festklemmbaren Borstenbuschel (5) ver- 
sehen sind. 

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schieber (4) mit einem 
Steuerrahmen (12) versehen ist, dessen in einer 
Kuhrungsschiene (16) gleitender Bolzen (14) 
lieirn Rtickgaug der vcrschiebbaren Form 


half to (2) den Schieber (4) um die gewiinschte 
Borstenlange in der Offenstellung halt. as 

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gc- 
gekennzeichnet, dafi der Steuerbolzen (14) mit 
seinetn Stein (13) durch eine Feder (18) od. dgl. 
in dem Steuerrahmen (12) verschiebbar ist. 

5. Maschine nach Anspruch 3 oder 4, gekenn- 30 
zeichnct durch eine in der Fiilirungsschiene (16) 
vorgesehene Riickfuhrungsnut (19) fiir den 
Steuerbolzen (14), dercn Ausmiindung (21) 
durch eine unter Fedcrzug stehende Zunge (22) 
verschlieBbar ist. 35 

6. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB oberhalb der vcrschieb- 
baren Masdiinenplatte (3) eine heb- und senk- 
bar angcordnete umlaufende Messcrscheibe (24) 
od. dgl. zum Trennen der Borstenb-usehel (5) 40 
vorgesehen ist. 

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das rotierende Messer (24) 
an einer von einem Elektromotor (26) od. dgl. 
angetriebenen Zwischenwelle (25) auswechsel- 45 
bar angebracht ist. 
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